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(57) Abstract: The invention relates to a method for closing an already filled hollow glass 
body (1) comprising an essentially cylindrical filling vent (2), the filling opening being closed 
by fusion once the hollow body has been filled. Before the hollow body is filled, said filling vent 
is connected to the neck but can be opened at a later point. The aim of the invention is to reduce 
the remaining air volume in one such hollow body as much as possible. To this end, a glass 
vent plug (4) is inserted into the filling vent, driving out at least part of the air volume located 
above the filling level of the hollow body. Said vent plug is then fused, on its circumference, 
with the free end of the cylindrical filling vent. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verschliessen ei- 
nes zuvor befullten Hohlkorpers ( 1) aus Glas, welcher einen im wesentlichen zylindrischen Ein- 
fullstutzen (2) aufweist, wobei die Einfulloffnung nach dem Befullen des Hohlkorpers durch 
einen Schmelzprozess verschlossen wird. Der Einfullstutzen ist vor dem Befullen des Hoh- 
kSrpers mit dem Hals verbunden aber kann spater geoffnet werden. Um bei einem solchem 
Hohlkorper das verbleibende Luftvolumen moglichst zu verringern, ist vorgesehen, dass in den 
Einfullstutzen ein Verschlussstopfen (4) aus Glas eingesetzt wird, der zumindest einen Teil des 
uber der Fullung des Hohlkorpers liegenden Luftvolumens verdrangt und der dann an seinem 
Umfang mit dem freien Ende des zylindrischen Einfullstutzens verschmolzen wird. 
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Verfahren zum VerschlieBen eines HohlkOrpers aus Glas sowie Hohlkdrper aus Glas 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum VerschlieBen eines zuvor befQIIten Hohl- 
kOrpers aus Glas, wetcher einen im wesentlichen zylindrischen Einfullstutzen aufweist, wo- 
bei der Einfullstutzen nach dem Befullen des HohlkOrpers durch einen Schmelzprozefl ver- 
schlossen wird. Die Erfindung bezieht sich femer auf einen befOllbaren Hohlkorper aus Glas 
sowie einen Bausatz. der zusatzlich Mittel zum VerschlieBen des Hohlkdrpers umfaBt. In der 
nachveroffentlichten deutschen Patentanmeldung 10209990, die auf den hiesigen Anmetder 
zuruckgeht, ist eine Weinflasche beschrieben, die einen VerschluSstopfen aus Glas auf- 
weist, durch dessen Entfemen die Weinflasche spater geOffhet werden kann. Der Vex- 
schlulistopfen selbst ist vor dem Befullen der Weinflasche mit einem im wesentlichen zylin- 
drischen EinfQIIstutzen aus dunnwandigem Glas versehen. Durch diesen Einfullstutzen hin- 
durch wird die Flasche mit Wein befOIK. Anschlieftend wird der dQnnwandige zylindrische 
Einfullstutzen durch einen SchmelzprozeB verschlossen. Wie auch bei einer Ampulle bringt 
das in der DE 10209990 beschriebene Verfahren mit sich, dass oberhalb des eingefQIIten 
Gutes ein Luftraum verbleibt. Ein solcher Luftraum kann aber je nach eingefOlltem Gut un- 
erwGnscht sein. Insbesondere beim AbfQIIen hochwertiger Weine mOchte man die Reaktion 
des Weins mit Luft mdglichst unterbinden. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und einen Hohlkorper der 
eingangs beschriebenen Art zur Verfugung zu stellen, mit welchem es moglich ist, ein mdg- 
lichst geringes Restgasvolumen oberhalb des FQIIgutes zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemflli dadurch geldst, dass in den Einfullstutzen ein Ver- 
schluSstopfen aus Glas eingesetzt wird, der zumindest einen Teil des uber der FQIIung des 
HohlkOrpers liegenden Luflvolumens verdrflngt, und der dann an seinem Umfang mit dem 
umlaufenden freien Ende des zylindrischen Einfiillstutzens verschmolzen wird. Hierdurch 
ergeben sich eine Reihe von Vorteilen. Dadurch, dass der VerschluBstopfen in den Einfull- 
stutzen hineinragt, wird ein Teil des sich oberhalb der FQIIung befindenden Luflvolumens 
verdrangt. Je durch Wahl der LSnge und des Durchmessers des VerschluBstopfens kann 
das Restgasvolumen in dem befQIIten Hohlkorper gezielt gesteuert werden, wobei der Ver- 
schlulistopfen auch in die Flussigkeit des HohlkOrpers eintauchen kann. Darflber hinaus 
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wird das in dem HohlkOrper befindliche Gut beim VerschlieBen der Flasche weniger aufge- 
warmt, da bei dem SchmelzprozeB beim VerschlieBen des HohlkOrpers ein geringeres Luft- 
volumen zur VerfQgung steht, welcher Qber Konvektion eine Erwarmung des FQIIgutes be- 
wirken kOnnte. Da der EinfDIIstutzen durch den eingesetzten VerschluBstopfen verstarict 
wird, ist es mOglich, die Wandstarke des Glases sowohl beim EinfQIIstutzen als auch beim 
VerschluBstopfen selbst weiter zu reduzieren, ohne dass die Festigkeit der EinfullOffhung 
hieruhter leidet. 

In dem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn als VerschluBstopfen ein dQnnwandiger 
hohler Glasstopfen verwendet wird.dessen Wandstarke kleiner ist als die des EinfOllstut- 
zens, vorzugsweise etwa 50% der Wandstarke des EinfQIIstutzens. 

Vorzugsweise wird ein Glasstopfen verwendet, der an seinem freien Ende einen radial ab- 
stehenden Flansch aufweist, dessen AuBendurchmesser etwa dem Auftendurchmesser des 
EinfQIIstutzens entspricht, wobei der AuBendurchmesser des in den EinfQIIstutzen hineinra- 
genden Abschnitts des Glasstopfens etwa dem Innendurchmesser des EinfQIIstutzens ent- 
spricht Hierdurch wird nicht nur das Restgasvolumen im HohlkOrpers sondem auch das 
durch die Erwarmung und nachfolgende Vakuum entstandene Volumen soweit wie mOglich 
verringert; warmeQbertragung durch Konvektion beim AbschmelzprozeS wird so gut wie 
vollstandig ausgeschlossen. Es findet praktisch nur noch Warmeleitung Qber das dunnwan- 
dige Glas statt. Auf die Art und Weise ist es mOglich, auch thermisch empfindliche Produkte 
in derartige HohlkfSrper zu fQllen diesen dann hermetisch zu verschlieBen. 

GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist auf der AuBenseite des in den EinfQIIstutzen 
hineinragenden Abschnitts des VerschluBstopfens eine Beschriftung aufgebracht. Es kann 
sich hierbei urn die Identifizierung des AbfQIIers Oder sonstiger relevanter Daten fQr das 
FQIIgut handeln. Nach Einsetzen des VerschluBstopfens ist die Beschriftung zwar durch die 
Glaswand des EinfQIIstutzens Oder aber durch das Innere des VerschluBstopfens hindurch 
lesbar; sie ist jedoch nicht von auBen zuganglich und damit faischungssicher. 

Bevorzugt wird, auch, dass der Glasstopfen unmittelbar unterhalb des Flansches eine Ein- 
schnurung aufweist, deren AuBendurchmesser kleiner ist als der AuSendurchmesser des 
Qbrigen, in den Stutzen hineinragenden Abschnitts des Glasstopfens. Diese EinschnQrung, 
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die vertiindert, dass beim SchmelzprozeB die Wandungen von EinfQllstutzen und VerschluS 
und Glasstopfen miteinander verschmelzen, ertaubt andererseits, dass der AuBendurch- 
messer des in den EinfQllstutzen hineinragenden Abschnitts des Glasstopfens nur geringfu- . 
gig kleiner ist, als der Innendurchmesser des EinfQIIstutzens, wodurch die durch den 
SchmelzprozeB bedingte WarmeQbertragung auf ein Minimum reduziert werden kann. 
Durch die EinschnQrung bilden sich gut gerundete Obergange zwischen Stutzen und 
Glasstopfen. 

GQnstig ist es auch, wenn der Flansch zumindest auf seine dem EinfQllstutzen zugewandten 
Seite eine umlaufende Zentrierschrage airfweisen wurde. 

GemaB einer Variante kann der VerschluBstopfen stufenfOrmig ausgebildet sein, in dem 
sich an den Flansch ein auBertialb des EinfOllstutzens liegender Abschnitt anschlieBt Die- 
ser Abschnitt kann zur Handhabung des VerschlufSstopfens beim Einsetzen desselben in 
den EinfQllstutzen dienen. Nach dem VerschlieBen des HohlkOrpers wird der auBerhalb lie- 
gende Bereich einfach abgebrochen. 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft eriautert. Es zeigen: 
Fig. 1-3 einzelne Verfahrensschritte beim VerschlieBen eines HohlkOrpers aus Glas; 
Fig. 4 den gem. den vorbeschriebenen Figuren verwendeten VerschluBstopfen; 
Fig. 5 das Detail V aus Fig. 2; 

Fig. 6-8 die Verfahrensschritte zum VerschlieBen eines HohlkOrpers gem. einer Variante 
der Erfindung; 

Fig. 9 den gem. Fig. 6-8 verwendeten VerschluBstopfen; 



Fig. 10-12 die einzelnen Schritte eines Verfahrens zum VerschlieBen eines HohlkOrpers 
gem. einer zweiten Variante, und 
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Fig. 13 den gem. Fig. 10-12 verwendeten Verschluftstopfen. 

Fig. 1 zeigt im unteren Teil den Flaschenhals 1 einer nicht naher dargestellten Weinflasche 
aus Glas, der an seinem oberen Teil mit einem VerschluRelement 2, ebenfalls aus Glas ver- 
sehen ist. Das VerschluRelement 2 weist einen dQnnwandigen, zylindrischen EinfQIIstutzen 
3 auf. Eine solche Anordnung ist in der DE 10209990 im Detail beschrieben. Auf diese An- 
meldung wird zum Zwecke der Offenbarung Bezug genommen. 

Oberhalb des Einfullstutzens ist ein stufenformiger Glasstopfen 4 dargestellt, der einen unte- 
ren Abschnitt 5 und einen oberen Abschnitt 6 aufweist. Der untere Abschnitt 5 ist zylinder- 
formig ausgebildet, mit einem kalottenformigen Boden 6 und besitzt einen AuGendurchmes- 
ser, der nur geringfugig kleiner ist als der Innendurchmesser des Einfullstutzens 3. Der obe- 
re Abschnitt 6 hingegen weist einen AufSendurchmesser auf, der im wesentlichen dem Au- 
ftendurchmesser des Einftlllstutzens 3 entspricht. Die Wandstarke des VerschluSstopfens 
entspricht im wesentlichen der Wandstarke des Einfullstutzens 3, kann allerdings auch 
dQnnwandiger sein. Bevorzugt wird eine Wandstarke des Glasstopfens 4 von 0,5 mm und 
eine Starke des Einfullstutzens 3 von 1 mm. An der Obergangsstelle zwischen dem Ab- 
schnitt 5 und 6 ist ein sich radial nach au&en erstreckender Flansch 7 vorgesehen, dessen 
dem EinfQIIstutzen zugewandte Seite im Sinne einer Zentrierungsschrage 8 leicht trichter- 
formig ausgebildet ist. Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, kann auf der Auftenseite des Glasstop- 
fens 4, genauer auf der AuBenseite des Abschnittes 5 eine Beschriftung aufgebracht sein. 
die beispielsweise Angaben Gber den Abfuller und das AbfQIIdatum enthait. 

Das eigentliche Verschlielien geschieht wie folgt. Der Glasstopfen 4 wird, ausgehend von 
der Stellung in Fig. 1 mit seinem unteren Abschnitt 5 in den Einfullstutzen 3 eingesetzt, bis 
der Flansch 7 auf dem oberen freien Ende des Einfullstutzens aufliegt Auf Htthe des Flan- 
sches 7 wird dann rundum mit einer Flamme 9 das Glas aufgeschmolzen, wodurch sich der 
Flansch 7 mit dem oberen Ende des Einfullstutzens verbindet. Genauer ist dies in der De- 
tailansicht gem. Fig. 5 zu erkennen, die den Zustand nach dem Verschmelzen darstellt. An- 
hand der Fig. 2 ist gut zu erkennen, dass der nach innen ragende Abschnitt 5 des 
Glasstopfens 4 nicht nur das Luftvolumen in dem Teil 2 verdrangt, sondem auch verhindert, 
dass beim Schmelzprozefc Luft von der Schmelzstelle ins Innere der Flasche gelangen 
kann. Der SchmelzprozeB fuhrt lediglich einer lokalen Erwarmung des Glasstopfens 4 und 
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des Einfullstutzens 3 im Bereich der Nahtstelle, nicht jedoch dort, wo der EinfQIIstutzen in 
das relativ dickwandige VerschlieBteil mundet. 

Wie besser Fig. 3 zeigt, wird der obenliegende Abschnitt 6, der im wesentlichen lediglich zur 
Handhabung des Glasstopfens beim VerschlieBvorgang dient, abgebrochen. Besondere 
MaBnahmen sind hier nicht zu treffen, da, wie aus Fig. 5 hervorgeht, sich durch den 
SchmelzprozeB eine Einkerbung oberhalb des EinfGlfstQtzens bildet, die ein definiertes Ab- 
reiflen erzwingt. 

Die Fig. 6-9 zeigen eine Variante des zuvor beschriebenen Verfahrens und im folgenden 
wird daher nur noch auf die Unterschiede eingegangen. Betrachtet man zunachst den Ver- 
schluBstopfen gem. Fig. 9, so erkennt man, dass dieser sich durch seinen Boden 10' von 
dem zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet. 

Weiteres Unterscheidungsmerkmal ist, dass sich unterhalb des Flansches 7 eine Ein- 
schnQrung 11 befindet, deren AuBendurchmesser geringer ist als der AuBendurchmesser 
des ubrigen, in den EinfQIIstutzen 3 ragenden Abschnitts 5 des VerschluBstopfens 4. Grund- 
satzlich erfolgt das VerschlieBen bei der in den Fig. 6-9 dargestellten Variante genauso 
wie bei der zuvor beschriebenen Variante. Allerdings wird bei dem in Fig. 7 gezeigten 
SchmelzprozeB von oben ein leichter Druck auf den Glasstopfen ausgeQbt, welcher zu- 
sammen mit dem SchmelzprozeB dafur sorgt, dass sich die Verbindungsstelle zwischen 
dem EinfQIIstutzen und dem Glasstopfen ausrundet, wie besser in Fig. 8 zu ersehen ist 

In den Fig. 10 - 13 ist eine zweite Variante des zuvor beschriebenen Verfahrens dargestellt. 
Gegenuber der Variante gem. den Fig. 6-9 unterscheidet sich diese Variante im wesentli- 
chen dadurch, dass der Glasstopfen keinen Qber den Flansch 7 hinausragenden Abschnitt 
aufweist. Diese Variante hat daher den Vorteil, dass das Abbrechen eines Qberstehenden 
Abschnittes des Glasstopfens entfallt. Im Qbrigen muB der SchmelzprozeB gem. Fig. 1 1 
nicht notwendigerweise mit einer seitlich angesetzten Flamme erfolgen. Hier ist es vielmehr 
auch moglich, warmequellen einzusetzen, die oberhalb des Glasstopfens angeordnet sind. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum VerschlieBen eines zuvor befQIIten HohlkOrpers aus Glas, welcher einen 
im wesentlichen zylindrischen EinfQIIstutzen (3) aufweist, wobei der EinfQIIstutzen nach 
dem Befallen des HohlkOrpers durch einen SchmelzprozeS verschlossen wind, dadurch 
gekennzeichnet, dass in den EinfDIIstutzen (3) ein VerschluBstopfen aus Glas (4) ein- 
gesetzt wird, der zumindest einen Teil des Qber der FGIIung des HohlkOrpers liegenden 
Luftvolumens verdrangt, und der dann an seinem Umfang mit dem umlaufenden freien 
Ende des zylindrischen EinfQIIstutzens (3) verschmolzen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein dUnnwandiger, hohler 
Glasstopfen (4) verwendet wird, dessen Wandstarke kleiner oder gleich der des EinfQII- 
stutzens (3) ist, vorzugsweise 50% der Wandstarke des EinfQIIstutzens (3) entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Glasstopfen 
einen radial abstehenden Flansch (7) aufweist, dessen AuBendurchmesser dem AuBen- 
durchmesser des EinfQIIstutzens (3) entspricht, wahrend der in den EinfQIIstutzen hinein- 
ragende Bereich (5) des Glasstopfens (4) einen AuBendurchmesser aufweist. der im 
wesentlichen dem Innendurchmesser des EinfQIIstutzens entspricht. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Flansch (7) auf der dem EinfQIIstutzen (3) zugewandten Seite eine umlaufende Zentrier- 
schrage (8) aufweist. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
AuBenseite des in den EinfQIIstutzen (3) hineinragenden Abschnitts (5) des Glasstopfens 
(4) eine Beschriftung aufgebracht ist. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Glasstopfen (4) unmittelbar unterhalb des Flansches (7) eine EinschnQrung aufweist, de- 
ren AuBendurchmesser kleiner ist als der AuBendurchmesser des Qbrigen, in den Ein- 
fQIIstutzen ragenden Abschnittes (5) des Glasstopfens (4). 
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7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Glasstopfen stufenfOrmig. mit einem sich an den Flansch (7) anschlieBenden, auBen lie- 
genden Abschnitt (6) ausgebildet ist, dessen AuBendurchmesser im wesentlichen dem 
AuBendurchmesser des EinfQIIstutzens (3) entspricht. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
Verschmelzen des Glasstopfens (4) mit dem EinfQIIstutzen (3) der Oberstehende Ab- 
schnitt (6) durch Absflgen Oder -brechen entfernt wird. 

9. Befullbarer Hohlkorper aus Glas, mit einem im wesentlichen zylindrischen EinfQIIstutzen 
(3) und einem in diesem hineinragenden, einstGckig mit dem EinfQIIstutzen verbundenen, 
hohlen VerschluBstopfen aus Glas, dessen Wandstarke kleiner Oder gleich der des Ein- 
fQllstutzens (3) ist. 

10. Bausatz mit einem befQIIbaren und verschlieBbaren Hohlkorper aus Glas, bei dem der 
Hohlkorper einen dQnnwandigen, im wesentlichen zylindrischen EinfQIIstutzen (3) auf- 
weist und mit einem in den EinfQIIstutzen (3) hineinpassenden Glasstopfen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Glasstopfen (4) als dQnnwandiger Hohlkorper aus Glas ausge- 
bildet ist, der einen im wesentlichen radial abstehenden Flansch (7) aufweist, dessen 
AuBendurchmesser dem AuBendurchmesser des EinfQIIstutzens (3) entspricht, wahrend 
der in den EinfQIIstutzen (3) hineinragende Bereich (5) einen AuBendurchmesser auf- 
weist, der im wesentlichen dem Innendurchmesser des EinfQIIstutzens (3) entspricht. 
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GEANDERTE ANSPRUCHE 

[Beim Internationalen Biiro am 17. Oktober 2003 (17.10.03) eingegangen ; 
originate Anspriiche 1-10 geandert durch geanderte Anspriiche 1-8 (2 Seiten)] 

1 . Verfahren zum VerschlieBen eines zuvor befullten HohlkGrpers aus Glas, welcher einen 
im wesentlichen zylindrischen Einfullstutzen (3) aufweist, wobei der Einfullstutzen nach 
dem Befullen des HohlkOrpers durch einen SchmelzprozeB verschlossen wird, wobei in 
den Einfullstutzen (3) ein VerschluBstopfen aus Glas (4) eingesetzt wird, derzumindest 
einen Teil des uber der Fullung des HohlkOrpers liegenden Luftvolumens verdrangt, und 
der dann an seinem Umfang mit dem umlaufenden freien Ende des zylindrischen Einfull- 
stutzens (3) verschmolzen wird, wobei ferner der Glasstopfen einen radial abstehenden 
Flansch (7) aufweist, dessen AuBendurchmesser dem AuBendurchmesser des Einfull- 
stutzens (3) entspricht, wahrend der in den Einfullstutzen hineinragende Bereich (5) des 
Glasstopfens (4) einen AuBendurchmesser aufweist, der im wesentlichen dem Innen- 
durchmesser des Einfullstutzens entspricht, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Flansch (7) auf der dem Einfullstutzen (3) zugewandten Seite eine umlaufende Zentrier- 
schrage (8) aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein dunnwandiger, hohler 
Glasstopfen (4) verwendet wird, dessen Wandstarke kleiner Oder gleich der des Einfull- 
stutzens (3) ist, vorzugsweise 50% der Wandstarke des Einfullstutzens (3) entspricht. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Auflenseite des in den Einfullstutzen (3) hineinragenden Abschnitts (5) des Glasstopfens 
(4) eine Beschriftung aufgebracht ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Glasstopfen (4) unmittelbar unterhalb des Flansches (7) eine Einschnurung aufweist, de- 
ren AuBendurchmesser kleiner ist als der AuBendurchmesser des ubrigen, in den Ein- 
fullstutzen ragenden Abschnittes (5) des Glasstopfens (4). 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 

Glasstopfen stufenfOrmig, mit einem sich an den Flansch (7) anschlieBenden, auBen lie- 
genden Abschnitt (6) ausgebildet ist, dessen AuBendurchmesser im wesentlichen dem 
AuBendurchmesser des Einfullstutzens (3) entspricht. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
Verschmelzen des Glasstopfens (4) mit dem Einfullstutzen (3) der uberstehende Ab- 
schnitt (6) durch Absflgen oder-brechen entfemt wird. 

7. Befullter Hohlkorper aus Glas, mit einem im wesentlichen zylindrischen Einfullstutzen (3) 
und einem in diesem hineinragenden, einstuckig mit dem Einfullstutzen verbundenen, 
hohlen Verschlufcstopfen aus Glas, dessen Wandstarke kleiner Oder gleich der des Ein- 
fullstutzens (3) ist. 

8. Bausatz mit einem befullbaren und verschliefibaren Hohlkorper aus Glas, bei dem der 
Hohlkorper einen dunnwandigen, im wesentlichen zylindrischen Einfullstutzen (3) auf- 
weist und mit einem in den Einfullstutzen (3) hineinpassenden Glasstopfen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Glasstopfen (4) als dunnwandiger Hohlkorper aus Glas ausge- 
bildet ist, der einen im wesentlichen radial abstehenden Flansch (7) aufweist, dessen 
Auftendurchmesser dem Aufiendurchmesser des Einfullstutzens (3) entspricht, wahrend 
der in den Einfullstutzen (3) hineinragende Bereich (5) einen Aufiendurchmesser auf- 
weist, der im wesentlichen dem Innendurchmesser des Einfullstutzens (3) entspricht. 
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